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1 . Bei diesem Bericht handelt es sich um den internationalen vorlauflgen Prufungsbericht, der von der mit der 
internationalen vorlSufigen PrQfung beauftragten Behorde nach Artikel 35 erstellt wurde und dem Anmelder gemSB 
Artikel 36 ubermittelt wird. 

2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 5 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

3. AuBerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; diese umfassen 



a. M (an den Anmelder und das Internationale Buro gesandt) insgesamt 1 5 Blatter; dabei handelt es sich um 

M Blatter mit der Beschreibung, AnsprQchen undybder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht 
zugrunde liegen, und/bder Blatter mit Berichtigungen, denen die Behorde zugestimmt hat (siehe Regel 
70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsvorschriften). 

□ Blatter, die fruhere Blatter ersetzen, die aber aus den in Feld Nr. 1, Punkt 4 und im Zusatzfeld angegebenen 
Griinden nach Auffassung der Behorde eine Anderung enthalten, die uber den Offenbarungsgehalt der 
internationalen Anmeldung in der ursprunglich eingereichten Fassung hinausgeht. 

b. □ (nuran das Internationale BQro gesandt) Insgesamt (bitte Art und Anzahl der^fcles elektronischen Datentrager(s) 

angeben) , der/fclie ein Sequenzprotokoll undibder die dazugehorigen Tabellen enthalt/fenthalten, nur in 
elektronischer Form, wie im Zusatzfeld betreffend das Sequenzprotokoll angegeben (siehe Abschnitt 802 der 
Verwaltungsvorschriften). 



4. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 

Grundlage des Berichts 
Prioritat 

Kelne Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche 
Anwendbarkeit 

!\/langelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

Begrundete Feststellung nach Arikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit 
und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stiitzung dieser Feststellung 

Bestimmte angefuhrte Unterlagen 

Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

□ Feld Nr. VIII Bestimmte Bemerkungen zur Internationalen Anmeldung 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER BERICHT 
UBER DIE PATENTIERBARKEIT 



Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP2005yD00802 



Feld Nn I Grundlage des Berichts 

1 . Hinsichtlich der Sprache beruht der Bescheid auf 

13 der internationalen Anmeldung in der Sprache, in der sie eingereicht wurde. 

□ einer Ubersetzung der internationalen Anmeldung in die folgende Sprache , bei der 

es sich um die Sprache der Ubersetzung handelt, die fur folgenden Zweck eingereicht worden ist: 

□ internationale Recherche (nach Regein 12.3 a) und 23.1 b)) 

□ Veroffentlichung der internationalen Anmeldung (nach Regel 12.4 a)) 

□ internationale vorlaufige Prufung (nach Regein 55.2 a) und/oder 55,3 a)) 

2. Hinsichtlich der Bestandteile* der internationalen Anmeldung beruht der Bericht auf (Ersatzblatter, die dem 
Anmeldeamt auf eine Aufforderung nach Artikel 14 bin vorgelegt wurden, gelten im Rahmen dieses Berichts als 
"ursprunglich eingereicht" und sind ihm nicht beigefCigt): 



Beschreibung, Seiten 

1-11 eingegangen am 04.1 1 .2005 mit Schreiben vom 02.1 1 .2005 

Anspruche, Nr. 

1-14 eingegangen am 04.11.2005 mit Schreiben vom 02.11.2005 

Zeichnungen, Blatter 

1/3-3y3 in der ursprunglich eingereichten Fassung 

□ einem Sequenzprotokoll und/oder etwaigen dazugehorigen Tabeilen - siehe Zusatzfeld betreffend das 
Sequenzprotokoll 

3. □ Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung: Seite 

□ Anspruche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabeilen (genaue Angaben): 

4. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der diesem Bericht beigefugten und nachstehend 
aufgelisteten Anderungen erstellt worden, da diese aus den im Zusatzfeld angegebenen Grunden nach 
Auffassung der Behorde iiber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich eingereichten Fassung hinausgehen 
(Regel 70.2 c)). 

□ Beschreibung: Seite 

□ Anspruche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabeilen (genaue Angaben): 

* Wenn Punkt 4 zutrifft, honnen elnige oder alle dieser Blatter mit der Bemerkung- 
"ersetzt" versehen werden. 
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Feld Nr. V Begrundete Feststellung nach Artikel 35 (2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen 
Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erkiarungen zur Stiitzung dieser 
Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1-14 

Nein: Anspruche 

Erflnderische Tatigkeit (IS) Ja: Anspruche 1-14 

Nein: Anspruche 

Gewerbliche Anwendbarkeit (lA) Ja: Anspruche: 1-14 

Nein: Anspruche: 

2. Unterlagen und Erkiarungen (Regel 70.7): 
siehe Beiblatt 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen 

BERICHT ZUR PATENTIERBARKEIT 

(BEIBLATT) PCT/EP2Q05/00Q802 

Zu Punkt V Begriindete Feststellung hinsichtiich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit 
und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erkiarungen zur Stutzung dieser 
Feststellung 

Es wird auf die folgenden Dokumente verwiesen: 

D1: Patent Abstracts of Japan Bd. 2003, Nr. 06, 3. Juni 2003 (2003-06-03) 

& JP 2003 033854 A (NIPPON Steel Corp), 4. Februar 2003 (2003-02-04) 

D2: Patent Abstracts of Japan Bd. 1999, Nr. 11 , 30. September 1999 (1999-09-30) 
& JP 1 1 151558 A (YASKAWA Electric Corp), 8. Juni 1999 (1999-06-08) 

1. Der Gegenstand des Anspruchs 1 unterscheidet sich von der bekannten D1 und D2 
dadurch, daB keine individuelle Einstellung von Drehmoment und Drehzahl jedes Antrlebs- 
Stutzrollenmotors in betracht komnnt, sondern daB ein Gesamtantriebsnnoment fiir alle 
Antriebe (10) aus der Nornnalkraft der angetriebenen Antriebsstutzrollen (7c) derart ermittelt 
und auf jede Antriebsstutzrolle (7c) anteilsnnassig ubertragen wird, daB eine stati- sclie 
Grundeinstellung der Drehmonnentverteilung als spezifische Belastbarkeit jeder 
Antriebsstutzrolle (7c) zugrunde gelegt wird. 

Der Gegenstand des Anspruchs 1 ist somit neu (Artikel 33(2) POT). 

Die mit der vorliegenden Erfindung zu losende Aufgabe kann somit darin gesehen werden, 
daB das maximal mogliche Antriebsmoment von den Antriebsrollen tatsachlich auf den 
GieBstrang ubertragen werden kann. Die in Anspruch 1 der vorliegenden Anmeldung fur 
diese Aufgabe vorgeschlagene Losung beruht aus den folgenden Grunden auf einer 
erfinderischen Tatigkeit (Artikel 33(3) PCT). GemaB D1 und sowohl D2 wird 
individuellerweise Drehmoment und Drehzahl fiir jede StCitzrolle eingestellt, Dabei konnen 
Antriebe, die aufgrund ihrer geringen Normalkraft, sei es durch Rollenverschleiss oder 
technologisch bedingt, nur ein kleines Drehmoment als das Soll-Drehmoment aufbringen 
konnen und somit mit stark erhohter Drehzahl drehen, wodurch die Antriebsrollen einem 
erhohten VerschleiB unterliegen. Keine der Dokumente D1 oder D2 gibt einen Hinweis, um 
ein Gesamtantriebsmoment zu ermitteln. 

Die Anspruche 2-11 sind vom Anspruch 1 abhangig und erfullen damit ebenfalls die 
Erfordernisse des PCT in bezug auf Neuheit und erfinderische Tatigkeit. 

2. Die im Punk 1 des vorliegenden Bescheids enthaltenen Argumente sind sinngemaB 
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(BEIBLATT) PCT/EP2005/000802 



ebenfalls auf den Vorrichtunganspruche 1 2-1 4 anwendbar. 

Die Anspriiche 12-14 sind daher ebenfalls gewahrbar (Artikel 56 EPU). 
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Verfahren und Einrichtung zum Antreiben von Stutzrollen einer Strang- 
10 gieilmaschine fur flCissige Metalie, insbesondere fur f lussige Stahlwerk- 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Einrichtung zum Antreiben der 
Stutzrollen einer Stranggielimaschine fiir flussige Metalle, insbesondere fur 
flQssige Stahlwerkstoffe, die eine Strangfuhrung fur den Gielistrang aus elekt- 
risch angetriebenen einzelnen Stutzrollen und / oder aus hydraulisch anstellba- 

20 ran Stutzrollensegmenten bilden, wobei eine Lastausgleichsregelung fur die 
Antriebe als Summe aus den Funktionen von Giefigeschwindigkeit, Motordreh- 
moment, Motordrehzahl und ublicher Korrekturfaktoren eingesetzt wird und mit 
individueller Einstellung von Drehmoment und Drehzah! jedes Antriebs- 
Stutzrolienmotors versehen ist. 

25 

Die Strangfuhrung fQr den GieRstrang, der im Knuppel-, Brannmen- oder Dunn- 
brammen-, Vorprofil- oder Block-Format gegossen wird, dient gleichzeitig als 
Ausfordereinrichtung, die den Giellstrang aus der StranggieBkokille kommend 
durch die Strangfuhrung gegen deren WIderstande auszieht. Die Strangfuhrung 

30 besteht aus geschleppten (nicht angetriebenen) Stutzrollen und einer Stutzrolle 
gegenuberliegenden, angetriebenen AntriebsstutzroHen. Die Antriebsstutzrollen 
tjbertragen sowohl Fiihrungs- als auch Strangforderkrafte in Zusammenwirken 
mit den geschleppten Stutzrollen und v^erden mit definierter Anstellkraft gegen . 
den Gielistrang gedruckt. Die Gesamtheit der Antriebsstutzrollen uberwindet 

35 die Ausziehwiderstande, denen der Strang auf seinem Weg durch die Strang- 
fuhrung unterworfen ist 

Die Leistung dieser Antriebe wird im allgemeinen derart bemessen, dass einer- 
seits bei jeder denkbaren Betriebssituation ein sicheres Ausfordern des Gied- 



stoffe 



15 
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5 stranges gewahrleistet ist, andererseits jedoch die Herstellkosten und Betriebs- 
kosten moglichst niedrig gehalten und die Antriebe nicht unnotig uberdimensjo- 
niert werden. 

Es ist bekannt, die Antriebsmomente der einzelnen Antriebe auf den Gieiistrang 
10 nacii zwei unterscliiedlichen Arten zu ubertragen. 

Die erste Art sielit vor, die Antriebe von Hand abzugleichen und wSihrend des 
Betriebes sich seibst zu uberiassen. 

15 Bei einer zweiten Art {vgl. Fig. 1 zum Stand der Teclinik) wird von alien aktiven 
Antrieben die Summe der Antriebsmomente ( Mi - Mn ) festgestellt und daraus 
ein Mittelwert gebildet. Dieser Mittelwert wird als Sollantriebsmoment an jeden 
Antrieb zuruekgefuhrt. Gber eine Lastausgleichsregelung wird versuclit, durch 
Dreiizahfanderungen { n soii-n ) des jeweiligen Antriebs das abgegeben© An- 

20 triebsmoment dieses Antriebs auf den Sollwert einzustellen. 

Beiden Arten der Regelung haftet der Nachteil an, dass die Zuordnung der An- 
triebsmomente nicht nacli den tatsachlich ubertragbaren Kraften bzw. Dreh- 
momenten erfolgt. Die Folge davon ist, dass Antriebe, die aufgrund ihrer gerin- 
25 gen Normalkraft, sei es durch RollenverschleiR oder technologisch bedingt, nur 
ein klelneres Moment ais das Sollmoment aufbringen k5nnen und somit perma- 
nent mit stark erhohter Drehzahl drehen, wodurch die Antrlebsrollen einem er- 
hohten Verschlelli unteriiegen. 

30 Ein weiterer Nachteij besteht darin, dass bei Entstehen eines prozessbedlngt 
kurzzeitig erhohten Ausziehwiderstandes ein hoheres Gesamtdrehmoment be- 
notigt wird, bei den Antrieben. die mehr als das mittlere Drehmoment Qbertra- 
gen konnten, wird nur der Mittelwert des Gesamtdrehmomentes abgerufen, d.h. 
also diese Antriebe sind unterfordert , wahrend andere Antriebe das geforderte 

35 Sollmoment aus den angegebenen Grunden nicht ubertragen konnen. Dieser 



GEAENDERTES BLATT 



5 Vorgang kann zum Stillstand des GieBstranges fuhren, was einen Gieliabbruch 
mit groRen Schaden zur Folge hat 

Aus der EP - B- 0 463 203 ist ein FQhrungsverfahren fOr die elektrlschen An- 
triebe von Rollen einer Stranggielianlage bekannt, wobei der Gieiistrang durch 

10 die angetriebenen Rollen, deren Antriebe iiber Regler einzein geregelt sind, aus 
der StranggieRkokille abgezogen wird und wobel die Sollwertvorgabe fiir die 
Rollenantrlebe, bspw. Qber die Drehzahlvorgabe, lastabhangig eifolgt. Hier soil 
ein Lastausgleich zwischen den einzelnen Rollenantrieben erfolgen. Das Ver- 
fahren berucksichtlgt jedoch nicht betriebsbedlngte SItuatlonen und nicht einen 

15 Gesamtaufwand an Leistung, der eine Kontrolle der erfahrungsgemaR im Nor- 
malfall aufzubringenden Gesamtantriebskraft gestattet. 

Aus der .JP 2003 033854 A (abstract) Ist ein Verfahren bzw. eine Einrlchtung 
zum Antreiben der Stutzrolle eIner StranggieRmaschine fur flQsslge Metalle, 
20 bekannt, mit indivldueller Einstellung von Drehmoment und Drehzahl. Insofern 
entspricht die bekannte Ausblidung der eingangs bezeichneten Gattung. 

In der JP 1 1 151 558 A (abstract) ist das bekannte Verfahren bzw. die bekannte 
Einrlchtung mit einer individuellen Einstellung von Drehmoment und Drehzahl 

25 jedes Antriebs-Stutzrollenmotors versehen. Dabei konnen jedoch die Nachteile 
nicht beseitigt werden, dass Antriebe, die aufgrund ihrer geringen Normalkraft, 
sei es durch Rollenverschleiss oder technologisch bedlngt, nur ein kleines 
Drehmoment ais das Soll-Drehmoment aufbringen konnen und somit mit stark 
erhShter Drehzahl drehen, wodurch die Antriebsrollen einem erhohten Ver- 

30 schlelli unterliegen. Eine bekannte Drehmoment-Ausgleichs-Recheneinhit zum 
Einstellen des Lastmomentes jeder Treibrolle reicht daher nicht aus, um ein 
notwendiges Gesamtantriebsmoment zu ermitteln. 

Der Erfindung llegt die Aufgabe zugrunde, das im Normalfall aufzubringende 
35 Gesamtantriebsdrehmoment auf die Antriebe zu vertellen, wie es deren naturli- 
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5 Chen Obertragbarkeit aufgrund der Normalkraft der jeweiligen Stutzrolle und 
Antriebsstutzrolle entspricht. 

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemali dadurch gelost, dass ein Gesamt- 
antriebsmoment ftir alls Antriebe aus der Normalkraft der angetrlebenen Stiitz- 

10 rollen ermittelt und auf jede Stutzrolle anteilsmaaig ubertragen wird, und dass 
eine statische Grundeinstellung der Drehmomentverteilung als spezifische Be- 
lastbarkeit jeder Antriebsstutzrolle zugrunde gelegt wird. Dadurch wird einer- 
seits ein unnotiges Durchdrehen der AntriebsstQtzrollen verhlndert und ande- 
rerseits ist gewahrleistet, dass das maximal mogliche Antriebsmoment von den 

15 Antriebsrollen auch tatsachlich auf den Gielistrang ubertragen werden kann. 
AuBerdem wird dadurch der RollenverschleiB erheblich vermindert. Das Verfah- 
ren lasst sich sowohl bei konventionellen Strang-Stutzrollensegmenten mit se- 
parat anstellbarer- Antriebsstutzrolle, bei Stutzrollensegmenten mit im Ob^rrah- 
"men integrierter Antriebsrolle (Cyber-Link-Segmenten), bei reinem Antriebs mit- 

20 teis Treiberrollen, als auch bei Mischformen von Antriebsvarianten anwenden. 

Eine Ausgestaltung sieht vor, dass die spezifische Belastbarkeit einer Antriebs- 
stDtzrolle aus der Geometrie der Strangfuhrung, der ferrostatischen Hohe und / 
Oder der Rollenteiiung ermittelt wird. 

25 

Eine Korrektur der eingestellten Werte erfolgt nach anderen Merkmalen da- 
durch, dass die aktuellen Anstellkrafte der Kolben-Zylinder-Einheiten elnes 
Strang-Stutzrollensegmentes oder einer Antriebsstutzrolle und Funktionswerte 
des Giefiformats auf die Lastausgleichsregelung riickgefuhrt werden. 

30 

Aus diesen Korrekturwerten kann nach einer Weiterentwicklung ein dynami- 
sclier Faktor aus den Anstellkraften der einzelnen Drelimomente und aus den 
einzelnen Drehzahlen fOr die Drehmomentvorgabe fiir jeden Antrieb aus dem 
Verh§ltnis der aktuellen Normalkraft der Antriebsstutzrolle zur theoretischen 
35 Normalkraft ergibt. 
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5 Weiterhin kann ein zusatzlicher Korrekturfaktor fiir den Rollenverschleifi und die 
Reibverhaltnisse zwischen GieRstrang und StQtzrollen bzw. Antrlebsstutzrollen 
berucksichtigt werden. Dadurch wird eIn welteres Kriterium der bisherigen Ab- 
weichungen erfasst. 

10 Nach anderen Merkmalen lasst sich die Genauigkeit des Regelverfahrens da- 
durch erlioiien, dass ein aus der spezifisclien Beiastbarkeit. dem dynamischen 
Faktor und dem zusatzlichen Korrekturfaktor gebildeter ungewichteter Gesamt- 
faktor berucksichtigt wird. 

15 Eine andere Weiterentwicklung sleht vor, dass aus dem ungewichteten Ge- 
samtfaktor ein gewichteter Gesamtfaktor mit dem Verhaltnis aus der Anzahl 
alier aktiven Antriebe zur Summe aller ungewichteten Faktoren aller aktiven 
Antriebe durch Multiplikation gebildet und berucksichtigt wird. 

20 Weitere Merkmale bestehen darin, dass fiir jeden Antrieb ein Regelkreis vorge- 
sehen ist, dem der IViittelwert der Drehantriebsmomente alier aktiven Antriebe 
und der Sollwertdrehzahl zugefuhrt wird. 

Darauf aufbauend wird der Mittelwert jeweils mit dem gewlchteten Gesamtfaktor 
25 den Reglern als Sollwert zugefuhrt, der diesen in einen Drehzahl-Steilwert uber- 
fOhrt. 

Eine Besonderheit ist auBerdem dadurch gegeben, dass fQr die Mittelwertbil- 
dung Oder Summenbildung der Drehantriebsmomente nur die Antriebe beriick- 
30 sichtigt werden, die fOr die Obertragung des Drehantriebsmomentes geeignet 
sind. 

In Fallen, in denen die Prozess-Situation eine solche Malinahme eriaubt, ist 
vorgesehen, dass die aktuellen Anstellkrafte der Kolben-Zylinder-Einheiten fur 
35 die Strang-Stutzrollensegmente oder der Antriebsstiitzrollen oder der Kolben- 
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5 Zylinder-Einheiten von Antriebsstutzrollen derail erhoht werden bis das gefor- 
derte Drehantriebsmoment Dbertragen wird. 

Eine Einrlchtung zum Antreiben von AntriebsstQtzrollen einer StranggieBma- 
schine fur flQssige Metalle. insbesondere fiir flussige Stahlwerkstoffe, bildet 

10 nach dem Stand der Technik eine Strangfuhrung fur den GieRstrang aus elekt- 
risch angetriebenen, einzelnen Antriebsstutzrollen und / oder aus hydraulisch 
anstellbaren Strang-Stutzrollensegmenten, wobei eine Lastausglelchsregelung 
fur die Antriebe als Summe aus den EInzelkraften fOr Gieligeschwindigkeit, Mo- 
tordrehmoment, Motordrehzahl und Qbliche Korrekturfaktoren ausgebildet ist 

15 und mit individueller Einstellung von Drehmoment und Drehzahl jedes Antriebs- 
stutzrollen motors versehen ist. 

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemaR dadurcli gelost, dass die Lastaus- 
gleichsregelung einen Rechenblock zur Ermittlung der Drehmomentverteilung 

20 aufweist. dessen Eingangsgr66en zumindest aus der Anzahi „n" der aktiven 
Antriebe, und der Belastbarkeit der einzelnen AntriebsstQtzrollen bestehen, wo- 
bei Verarbeltungswerte durch die anlagenspezifische Ausfuhrung der Strang- 
fuhrung, der Geometriedaten des GieSstrangs ausgedruckt eingegeben werden 
und dass Informationen uber den Verschleisszustand der Antriebsstutzrollen 

25 sowie die aktuellen Anstellkrafte F und die aktuellen Antriebsmomente M als 
EingangsgroBen dienen. 

In Ausgestaltung des Grundgedankens wird in dem Rechenblock aus den Ein- 
gangsgroUen ein Sollwert M ermittelt und jeweils in einen Drehmomentregler 
30 als EingangsgroUe eingefuhrt. 

Weitere Merkmale sind dahingehend vorgesehen. dass an den Drehmoment- 
regler jeweils ein Drehzahlregler angeschlossen ist und an diesen eine Korrek- 
turdrehzahl an den elektrischen Motor ubertragen wird. 



35 
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In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung dargestellt, das 
nachstehend nSher eriautert wind. 



Es zeigen: 

Fig, 1 eine Gesamt-Seitenansicht einer Stranggielianlage mit einer Last- 

10 ausgleichsregelung gemafl dem derzeitigen Stand der Technik, 

Fig. 2 dieselbe Gesamt-Seitenanslcht der Stranggielianlage mit der er- 

findungsgemaiien Lastausgleichsregelung und 
Fig. 3 ein Blocl<sciialtbiid der Lastausgleichsregelung. 

15 Der Giefistrang 1 (Fig. 1 und 2) entsteht im j^ontinuierlichen GieRverfahren, bei 
dem das flussige Metall, insbesondere flusslger Stahlwerl<stoff, aus der GieR- 
pfanne 2 uber einen Zwiscfienbeiialter 3 gefiihrt, in der Stranggiefikokilie 4 
durch AbkCihien mit.einer Strangscliale gebildet, austransportiert, weiter gekuhlt 
und ausgezogen wird. 

20 

Im Gegensatz zum Stand der Technik (Fig. 1) ist erfihdungsgemaO> (Fig. 2) eine 
Strangfuhrung 7 fur den Giefistrang 1 aus einem Segment (ohne Anstellung 
und ohne Antrieb der Stutzrollen) nachfolgend aus Segmenten 6 mit schlep- 
pend mitlaufenden Stutzrollen 7a bei entsprechender Rollenteilung 7b und un- 

25 abhangig angestellten Antriebsstutzrollen 7c gebildet Die Antriebsstutzrollen 7c 
sind mit einem Antrieb 10 versehen, der fur drehende Stutzrollen aus einem 
elektrlschen Motor 8 besteht, wie auch fur ein Strang-Stutzrollen segment 9 (aus 
einem Satz von schleppenden Stutzrollen 7a) ein solcher Motor 8 einzeln fur 
jede Antriebsstutzrolle 7c vorhanden ist. Als Antrieb 1 0 ist auch eine hydrauli- 

30 sche Kolben-Zylinder-Einheit 1 1 zur Anstellung einzelner Stutzrollen 7a und 
Antriebsstutzrollen 7c bezeichnet. 



In einer Lastausgleichsregelung 12 (Fig. 1) wird von alien aktiven Antrieben 10 
die Summe der Antriebsmomente Mi - Mn gebildet und daraus ein Mittelwert 
35 gebildet. Dieser Mittelwert wird als Sollantriebsmoment M soii n an jeden Antrieb 
10 zuruckgefuhrt. Ober jeweils einen Regler (in der Lastausgleichsregelung 12) 
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5 wird versucht, durch Drehzahlanderungen n soii n des jeweiligen Antriebs 10 das 
abgegebene Antriebsmoment des jeweiligen Antriebs auf den Sollwert einzu- 
stellen. Die Stellwerte slnd der Drehzahlsollwert bzw. der Drehmomentsollwert. 

Im Gegensatz zum Stand der Technik (Fig. 1 ) 1st in Fig 2 ein Verfahren zum 
10 Antreiben von Antriebsstiitzrollen 7c der gezeigten Stranggielimaschine ais 
Beispiel filr eine Brammenstranggielianlage fur flussige Metalle, insbesondere 
fiir flussige Stalilwerkstoffe vorausgesetzt, die die StrangfQIirung 7 fOr den 
GieRstrang 1 aus elektrisch angetrlebenen, einzeinen AntriebsstQtzrollen 7c 
und aus den hydraulisch anstellbaren Strang-Stutzrollensegmenten 9 bilden, 
15 wobei die Lastausglelchsregelung 12 fur die Antriebe 10 als Summe aus den 
Einzelkraften fiir GieBgescliwindigkeit, Motordrehimoment, Motordreiizahl und 
ubiiche Korrekturfaktoren vorausgesetzt wird. 

Das Gesamtantriebsmoment wird fur alia Antriebe 10 aus der Normaikraft der 
20 angetrlebenen AntriebsstQtzrollen 7c ennittelt, auf Jede AntriebsstOtzrolle 7c 
anteilsma&ig nacli den artlichen Verhaitnissen Qbertragen,- wobei eine statische 
Grundeinstellung der Drelimomentverteilung als spezifischie Belastbarkeit jeder 
AntriebsstOtzrolle 7c zugrunde gelegt wird. Die spezifische Belastbarkeit einer 
Antriebsstutzrolle 7c wird aus der Geometrie der Strangfulirung 7 (bspw. Bo- 
25 genanlage), der ferrostatischen Hohe (Hohenunterschled des fiiissigen Strang- 
kerns bis zum Gielispiegel der Strangglelikokille 4) und / oder der Rollenteilung 
7b ermittelt. Die aktuellen Anstellkrafte Fi - F n der Kolben-Zylinder-Eintieiten 
1 1 eines Strang-StQtzrollensegmentes 9 oder einer AntriebsstOtzrolle 7c und 
Funktionswerte des Gieliformates werden auf die Lastausglelchsregelung 12 
30 rOckgefuhrt. Ein dynamischer Faktor ergibt sich aus den AnstellkrSften F i - F „ 
der einzeinen Drehmomente und aus den einzeinen Drehzahlen n i.n fCir die 
Drelimomentvorgabe fur jeden Antrieb 1 0 aus dem Verhaltnis der aktuellen 
Normaikraft der AntriebsstQtzrollen 7c zur theoretlschen Normaikraft. 

35 Ein zusatzlicher Korrekturfaktor kann fQr den Rollenversclileili und die Reibver- 
iialtnisse zwischen GieRstrang 1 und Stutzrollen 7a bzw. AntriebsstQtzrollen 7c 
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berQcksichtigt werden. Weiterhin kann ein aus der spezifischen Belastbarkeit, 
dem dynamischen Faktor und dem zusatziichen Korrekturfaktor gebildeter, un- 
gewichteter Gesamtfaktor beriicksichtigt werden. Dabei wird aus dem unge- 
wlchteten Gesamtfaktor ein gewichteter Gesamtfaktor mit dem Verhaltnis aus 
der Anzahl aller aktiven Antriebe 10 zur Summe aller ungewichteter Faktoren 
aller aktiven Antriebe 10 durch Multlplikation gebildet und berQcksichtigt. 

FQr jeden Antrieb 10 (Antriebsstutzrollen 7c und / oder hydraulische Kolben- 
Zylinder-Einheit 11 ) ist ein Regelkreis gebildet, dem der Mittelwert der Drehan- 
triebsmomente aiier aktiven Antriebe 10 und der Sollwertdrehzahi n soii zuge- 
fuhrt wird. Der Mittelwert wird Jewells mit dem gewicliteten Gesamtfaktor den 
Reglern als Sollwert IVI soii zugefQhrt, der diesen in einen Drehzalil-Sollwert n soii 
uberfiiiirt. Dabei werden fur die Mittelwertbildung oder Summenbildung der 
Drehantriebsmomente nur die Antriebe 10 berQcksichtigt, die fQr die Dbertra- 
gung des Drehantriebsmomentes geeignet, d.h. ubertragungsfahig sind. 

Ferner ko'nnen die aktuelleh Anstellkrafte F i - F „ der Kolben-Zyiinde'r- 
Einheiten 1 1 fQr die Strang-StQtzrollensegmente 9 oder der Antriebsstutzrollen 
7c Oder der Kolben-Zylinder-Einheiten 1 1 von AntriebsstQtzrollen 7c derart er- 
hoht werden bis das geforderte Drehantriebsmoment Qbertragen wird. 

Die Lastausgleichsregelung 12 (Fig. 3) weist einen Rechenblock 13 zur Ermitt- 
lung der Drehmomentverteilung auf, dessen EingangsgrdlSen 14 (Anzahl An- 
triebe „n", Werte fQr die aniagenspezifische AusfQhrung der Strangfuhrung 7. 
Geometriedaten des Giefistrangs 1 , Verschleisszustand der Antriebsstutzrollen 
7c und die Anstell- Krafte F mit Istwert) umfasst, wobei auch die Belastbarkeit 
der einzelnen Antriebsstutzrollen 7c berQcksichtigt sind. Fur die aniagenspezifi- 
sche AusfQhrung der StrangfQhrung 7, der Geometriedaten des GieBstrangs 1 
sind Verarbeitungswerte vorgesehen. Als weltere EingangsgrORen 14 dienen 
Informationen Qber den Verschleisszustand der AntriebsstQtzrollen 7c sowie die 
aktuellen Anstellkrafte F und die aktuellen Antriebsdrehmomente M als Ein- 
gangsgroRen 14. In dem Rechenblock 13 wird aus den Eingangsgrolien ein 
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5 Sollwert M ermittelt und jeweils in einen Drehmomentregler als EingangsgroBe 
16 eingefuhrt. AuRerdem ist an den Drehmomentenregler 15 jeweils ein Dreh- 
zahlregler 17 angeschlossen und auf diesen wird sine Kon-ekturdrehzahi 18 fQr 
den elektrischen Motor 8 ubertragen. 

i 

! 

I 
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Bezugszeichenliste 
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1 GieRstrang 

2 GieBpfanne 

3 Zwischenbehalter 
15 4 StranggieRkokille 

5 Segment ohne Anstellung und ohne Antrieb 

6 Segment mit unabhangig angestellter Antriebsstutzrolle 
> 7 Strangfuhrung 

7a Stutzrollen, schleppend 

20 7b Rolienteilung 

7c Antriebsstutzrollen 

8 elektrischer Motor 

9 Strang-Stutzrollenseg.ment 

1 0 Antrieb 

25 11 hydraulische Kolben-Zylinder-Einheit 

1 2 LastausgleichsregiBlung 

1 3 Rechenblock 

14 Eingangsgrolie 

^ 15 Drehmomentenregler 

30 16 EingangsgroRe 

1 7 Drehzahlgeber 

18 Korrekturdrehzahl 
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Patentanspruche: 



10 

1. 

15 



20 



25 

2, 

30 



35 3. 



Verfahren zum Antreiben der Stutzrollen (7c) einer StranggieRmaschine 
fur flussige Metalle, insbesondere fQr flussige Stahlwerkstoffe, die eine 
Strangfuhrung (7) fur den Gie(istrang (1) aus elektrisch angetriebenen 
einzelnen Antriebsstutzrollen (7c) und / oder aus hydrauiisch anstellba- 
ren Strang-Stutzrollensegmenten (9) bilden, wobei eine Lastausgleichs- 
regelung (12) fur die Antriebe (10) als Summe aus den Einzell^raften fur 
GieRgeschwIndigkeit, Motordrehmoment, Motordrehzahl und ubliche Kor- 
rekturfaktoren eingesetzt wird, und mit individueller Einstellung von 
Drehmoment und Drehzahl Jedes Antriebs-Stutzrolienmotors (8) verse- 
hen ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Gesamtaotriebsmoment fur aiie Antriebe (10) aus.der Normal- 
kraft der angetriebenen Antriebsstutzrollen (7c) derart ermlttelt und auf 
jede Antriebsstutzrolle (7c) anteilsmaliig ubertragen wird, dass eine stati- 
sche Grundeinstellung der Drehmomentverteilung als spezifische Belast- 
barkeit jeder Antriebsstutzrolle (7c) zugrunde gelegt wird. 

Verfaliren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die spezifische Belastbarkeit einer Antriebsstutzrolle (7c) aus der 
Geometrie der StrangfQhrung (7), der ferrostatischen Hohe und / oder 
der Rollenteilung (7b) ermittelt wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die aktuellen Anstellkrafte (Fi - Fn ) der Kolben-Zylinder-Einheiten 
(11) eines Strang-Stutzrollensegmentes (9) oder einer Antriebsstutzrolle 
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4. 

10 

15 

5, 

20 

6. 

25 

7. 

30 

35 8. 



(7c) und Funktionswerte des Gieliformats auf die Lastausgleichsregelung 
(1 2) ruckgefuhrt werden. 

Verfahren nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein dynamischer Faktor aus den Anstellkraften (F i - Fn ) der ein- 
zelnen Drehmomente ( M i.n ) und aus den einzelnen Drehzahlen ( n i-n ) 
fur die Drehmomentvorgabe fur jeden Antrieb (10) aus dem Verhaltnis 



der aktuellen Normalkraft der Antriebsstutzrolle (Tc) zur theoretischen 
Normalkraft ergibt. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein zusatzlicher Korrekturfaktor fiir den RollenverschleiB und die 
Reibverhaltnisse zwischen Giedstrang (1) und Stutzrollen (7a) bzw. An- 
triebsstutzrolle (7c) beriicksichtigt wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein aus der spezifischen Belastbarkeit, dem dynamischen Faktor 
und dem zusatzlichen Korrekturfaktor gebildeter ungewichteter Gesamt- 
faktor berucksichtigt wird. 

Verfahren nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass aus dem ungewlchteten Gesamtfaktor ein gewichteter Gesamtfak- 
tor mit dem Verhaltnis aus der Anzahl aller aktiven Antriebe (10) zur 
Summe aller ungewichteten Faktoren aller aktiven Antriebe (10) durch 
Multiplikation gebildet und berucksichtigt wird, 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass fur Jeden Antrieb (10) ein Regelkreis vorgesehen ist, dem der Mit- 
telwert der Drehantriebsmomente aller aktiven Antriebe (10) und der 
Sollwertdrehzahl (n sou) zugefuhrt wird. 

Verfahren nach den Anspruchen 7 und 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Mittelwert jeweils mit dem gewichteten Gesamtfaktor den Reg- 
lern als Sollwert ( M soh ) zugefuhrt wird, der diesen in einen Drehzahl- 
Stellwert ( n soii ) uberfuhrt. 

Verfahren nach einem der Anspruche 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass fur die Mittelwertbildung oder Summenbildung der Drehantriebs- 
momente riur die Antriebe (10) berQcksichtigt werden, die fur die Ober- 

tragung des Drehantriebsmomentes geeignet sind. 

Verfahren nach einem der Anspruche 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichneti 

dass die aktuellen Ansteilkrafte ( Fi - Fn ) der Koiben-Zylinder-Elnheiten 
(1 1) fur die Strang-StOtzrollensegmente (9) oder der AntriebsstQtzrollen 
(7c) Oder der Kolben-Zylinder-Einheiten (11) von Antriebsstutzrollen (7c) 
derart erhoht werden bis das geforderte Drehantriebsmoment ubertragen 
wird. 

Einrichtung zum Antreiben von AntriebsstQtzrollen (7c) einer Strang- 
gielimaschine fQr flQssige Metalle, insbesondere fQr flQssige Stahlwerk- 
stoffe, die eine Strangfuhrung (7) fur den Gieftstrang (1) aus elektrisch 
angetriebenen, einzelnen Antriebsstutzrollen (7c) und / oder aus hydrau- 
lisch anstellbaren Strang-Stutzrollensegmenten (9) bilden, wobei eine 
Lastausgleichsregelung (12) fur die Antriebe (10) als Summe aus den 
Einzelkraften fur GieRgeschwindigkeit, Motordrehmoment, Motordrehzahl 
und ubiiche Korrekturfaktoren ausgebildet ist und mit individueiler Ein- 
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stellung von Drehmoment und Drehzahl jedes Antriebs-Stutzrollenmotors 
(8) versehen ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Lastausgleichsregelung (12) einen Rechenblock (13) zur Ermitt- 
lung der Drehmomentverteilung aufweist, dessen EingangsgroBen (14) 
zumindest aus der Anzahl „n" der aktiven Antriebe (8; 1 1 ) und der Be- 
lastbarkeit der einzelnen Antriebsstiitzrollen {7c) bestehen, wobei Verar- 
beitungswerte durch die aniagenspezifische Ausfuhrung der Strangfuli- 
rung (7), der Geometriedaten des Gielistrangs (1) ausgedruckt eingege- 
ben werden, und dass Informationen uber den Verschleisszustand der 
Antriebsstutzroiien (7c) sowie die aktuelien Anstellkrafte F i.n und die ak- 
tuellen Antriebsmomente IVl ist,i-n als Eingangsgr5(ien (14) dienen. 



20 



13. Einrichtung nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in dem Rechenblock (13) aus den EingangsgroB^n (14) ein Soliwert 
M soil, i-n ermittelt und jeweils in elnen Drehmomentregler (1 5) als Ein- 
gangsgrofie (16) eingefuhrt wird. 



( 



14. Einrichtung nach den Anspruchen 12 und 13, 
25 dadurch gekennzeichnet, 

dass an den Drehmomentregler (15) jeweils ein Drehzahlregler (17) an- 
geschlossen ist und an diesen eine Korrekturdrehzahl (18) an den elekt- 
rischen Motor (8) ubertragbar ist. 
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